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IS71 flESUMEN. PALAfiRAS CLAVE Y DI6UJO O FORMULA: 

Incorpora una lfnea aplicadora (2) de adhesivo (2.1), una tolva (5) vibradora 
desplazable vertical y cuenta con el concurso de un pis6rv, (5.1), estando 
construida, ademas, esta tolva (5) con una de sus_caras mayores incllnattr y 
la otra cara vertical y de guiado del pisdn (5.0,' "con su cara inferior 
(5.ZJ. en cualquler conf iguraci6n, que conforma antagonista, por presi6n 
soore el hormig6n (6), la cara superior (4.1) de la pieza singular H), 
pegada con el adhesivo (2.1) sobre la teja (3), incorpora tarabien un disposi- 
tivo soplador (7), provisto de una campana (7.1). 
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MEMORIA DESCRIPTIVA 

OBJETO DE LA INVENCl6N 

La presente invencidn consiste en un procedimiento de fabricaci6n de tejas 
de hormig6n de configuradones espedales y mdquina para realizar el rrwsmo, de 
entre aquellas tejas espedales empleadas para soludonar adecuadamente puntos 
destacados concretos del tejado o para realizar afquitectdnicamente y 
estetfcamente los edifidos, por ejemplo en la Ifnea de tejas de cumbrera. 

La mdquina presenta gran sendlfez constructiva, a nivel mecdnico y resulta 
de coste reducido, tantp la mfsma como el prop! o moldeo de las tejas. 

I L l ;A ,:Y-'J -.: \ ,, . • ., I ' \ . 

ANTECEDENTES DE LA INVEWCI6N 

Las superficies de cobertura mediante tejas convencionales reciben tambien 
otras prezas complementarias, espedales, que resuelven la configurati6h de 
determinadas zonas del tejado, especialmente enj^jencuentros, aleros, remates 
laterales, cumbreras, y tantos otros. 

Tambten en la ejecuddn de puntos muy concretos con elementos 
omamentales, del tipo veletas, cruces, totems, pinaculos, agujas y demas, se 
presenter! estas mismas drcunstandas. 
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Los fabricates de tejas de hormigdn disponen de medios para producr 
masivamente tejas convencionales, siendo Inexistentes las espedales, tanto por s J 
escaso numero, en proporci6n a las dem&s, como por la variaci6n de las formas , 
requeridas por aquellas, salvo cuando recurren a su fabricacidn utilizando cualquie r 
m6todo artesanal en que el operario conforma manualmente las tejas obtenidas 
convencionales de la Ifnea de producc!6n, transform£ndoIas adecuadamente, con <d 
consiguiente sobrecoste de producd6n. 
DESCRIPCI6N DE LA [NVENCjON 

La invenci6n que se propugna consiste en un prooedimfento de fabricad^h 

• • • . 

de tejas de hormfg6n de configuraciones especiales y maquina para realizar £1 
mismo, en construcci6n que incorpora una bancada en la que se encuentra ol 
utiltaje de sujecion de la teja conventional de hbmiig6n, alimentada 
convenclonalmente por un alimentador vertical, seguido de una ctnta transportador a 
en correspondencia ran la cual se encuentra la Ifnea donde se aplica un adhesivoia 

s 

las tejas, justo sobre la parte de la superficie de la teja convendonal que se va ja 
cubrir con la pieza especial, mediante una tolva movil desplazable verticalmente jy 

sobre la que se aimacena e\ hormig6n de cobertura. j 

i 

Por el interior de la tolva, una vez alimentada 6sta de hormtg6n, se despla^a 
un compactador que presenta, en su cara inferior, la oonfiguraci6n envolvente de a 
forma del anadido que se va a depositar sobre la teja conventional, transfbrm&ndola 
en una pieza de configuration especial. 

i 

* i 

i 
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El compactador, a! descender por la tolva, compacta el hormig6n vertido 
desde la tolva sobre la superficie de la teja u otra pieza equivalente, configurando I 
nueva pieza 



Vlbrando la tolva durante el descenso del compactador y la salida <if 
hormig6n, se evita la forrnaci6n de inegularidades y de burbujas de aire. 

La tolva, para recepcidn y almacenamiento del honmig6n alimeritado 
previamente a su salida por la embocadura inferior, dispone una de sus caras 
laterales mayores oblicua mientras que la otra cara lateral mayor permanec3 
vertical, a fines de facilitar el gulado del compactador. 

El vibrador actta hasta el momento en que el compactador alcanza s^j 
posicidn mas baja, instante en el que se detiehe el mecanismo vibrador de la tolva. 

••• Cuando la tolva se eleva se pone nuevamente en marcha el vibrador 6k\ 
compactador para facilitar el desmoldeado y, con el, la conforrnacidn de la pieza. 

La forma de la base inferior del compactador detemtina las formas de la pieda 
que se pretende obtener, sean estas el principio de cumbrera, las tejas de alero, a 
teja de remate lateral derecha e izquierda, la teja escaldn y las diversas tejajs 
ornamentales en diferente distribution, entre otras. 
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Un disposltivo soplador limpia el resto de la superficle de ia teja, junto a la 
zona de uni6n de la pieza especial, pasando iuego ia nueva teja a un almacSn de 
piezas terminadas. 

PESCRIPCI6 N DE LOS D1BUJOS 

Se complements la presente memoria descriptiva, con un juego de pianos, 
ilustrativos del ejemplo preferente y nunca limitativo de la invention. 

La Figura N° 1 muestra un alzado partial de ia Ifnea de producd6n, con el 
alimentador vertical en segundo termino y el aplacador de adhesivo desplazable al 
frente, en plena acti6n de §ste sobre una teja conventional, del ejemplo preferente, 
dispuesta sbbre la cinta 

La Figura N° 2 muestra otro alzado parcial de la misma linea, 6ste de la tolva 
con el compactador eh disposid6n de prensar el hormig6n almacenado en su zona 
inferior. 

La Figura N° 3 muestra el mismo alzado parcial de la Ifnea, observdndose la 
tolva con el compactador prensando el hormlg6n sobre la teja convencional. 

La Figura N° 4 muestra la fiase de secado, mostrando la campana secadora 
sobre la pieza especial, unida ya a la teja convencional, configurando la nueva 
pieza. 
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PFALIZAC16N p PPFi=RgMTE DE LA 1NVENC16N 

La Invenci6n que se presenta consiste en un procedimiento de fabricaci6n de 
tejas de hormig6n de configuraciones especiales y maquina para realizar el mismo, 
de las maquinas alimentadas convenclonalmente por un alimentador vertical, 
seguidas de una cinta transportadora, esencialmente caracterizada por disponerse 
en construcci6n que incorpora una bancada en la que se encuentra el utiHaje de 
sujedon de la teja conventional de hormig6n u otra pieza equivalente, en 
correspondencia con la cinta transportadora (1) sobre la que se dispone una Hnea 
apllcadora (2) de adhesivo'toli las tejas (3), justo sobre la parte de la superficie 
(3.1) a cubrir con la pieza especial (4), utilizando una tolva (5) desplazable vertical 
que almacena el hormigdn (6) y con la colaborad6n de un compactador (5.1), 
tambien despfazable vertical y con su cara inferior (5-2), en cualquier configuration, 
que conforma, por presi6n sobre el hormigfin (6), la cara superior (4.1) de la piezfr 
especial (4). pegada con el adhesivo (2.1) sobre la teja (3) convenciona 
convirtiendola en una pieza especial. 



El procedimiento es el siguiente: Se deposita el adhesivo (2.1) sobre la teja 
(3), se avanza esta mlentras se alimenta la tolva (5) en posici6n superior con 
hormigdn (6) con el compactador (5.1) elevado. se baja la tolva (5) y se le imprirrje 
un movimiento de vibration y. tambi6n, se baja el compactador (5.1), que sigue 
desplazandose vertical, hasta expulsar el hormig6n (6) y presionarlo sobre la teja ($) 
compactandolo, mientras sigue vibrando la tolva hasta la complete salida dp 
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hormigon (6). en la posici6n mas baja. instante en el que se detiene el mecanismo 
vibrador y, cuando la tolva (5) se eleva, vuelve a actuar el vibrador, fadlttando el 
desmoldeo y la confbnmaci6n de la pieza. 

Un dispositivo soplador (7), provisto de una campana (7.1) dimensionalmente 
adecuada, limpia de restos de hormig6n (6) la superficie reslante de la cara superior 
(3.1) de la teja (3), llevandola la cinta (1) a un almacen de plezas terminadas, 
retomando en tanto la tolva (5) a punto superior de llenado de hormigon (6), para 
repetir el ciclo. 

La tolva (5) enfrenta una de sus caras mayores obiicua a la otra cara lateral, 
vertical, esta de guiado del compactador (5.1). 

No altera la esendalidad de esta invenci6n variadones en materiales, foam, 
tamafto y dispdslciOn de los elemeritos componentes, descritos de manera no 
Hmitafivia. bastando esta para proceder a su reproducd6n por un experto. 
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REIVjNDjCACIONES 

1. Procedinrtiento de fabricacl6n de tejas de hormigdn de configuracionejs 
especiales, CARACTERIZADO porque se deposita ei adhesivo (2,1) sobre la teja 
(3), se avanza est£ mientras se alimenta la tolva (5) en posicidn superior coi 
hormigdn (6) con el compactador (5.1) elevado, se baja la tolva (5) y se le imprime 
un movimiento de vibrac«6i> y, tambi6n, se baja el compactador (5.1), que sigule 

■if »;»**' 

desplazdndose vertical, hasta expulsar el hormigdn (6) presionar^ sobre la teja (3), 



cornpactandoio, mientras sigue vibrando la tolva (5) hasta la completa saiida d$l 
hormig6n (6) f en la posicidn mas baja, "instante en el que se detiene el mecanismjo 
vibrador y, cuando la tolva (5) se eleva, vuelve a actuar el vibrador, facilitando ol 
desmolde y la confbrmaci6n de la pieza, avanzando luego ia pieza especial asf 
configurada hasta un dispositivo soplador (7) que limpia de residues de hormlg6h 
(6) la superficie restarts de la cara superior (3.1) de la teja (3), HevSndola @ dnt|a 
(1) a un almac6n-de plezas termlnadas, retornando en tanto la tolva (5) a su punto 
^superior de Jlenado de honrtgdn (6), para repetir el add. 

2. Procedimiento de fabricaddn de tejas de hormigdn de configuradones 
espedales de acuerdo con la reivindicaddn 1, CARACTERIZADO porque el 
dispositivo soplador (7) est£ provisto de una campana (7.1) dimensionalmente 
adecuada. 

3. Mdquina de fabricad6n de tejas de hormigdn de configuradonds 
especiales, CARACTERIZADA porque comprende upa bancada en la que sis 
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encuentra el utillaje de sujecion de la teja conventional de honrugdn u otra pieza 
equivalente. en correspondencia con fa cinta transportadora (1) sobre ia que S3 
dispone una linea aplicadora (2) de adhesivo (2.1) a las tejas (3), justo sobre I a 
parte de la superficie (3.1) a cubrir con la pieza especial (4), utilizando una tolva (£ ) 

vlbradora desplazable vertical, que almacena el hormig6n (6) y que cuenta con li 

V'* 

co!aboraci6n de un compactador (5.1) tambten desplazable vertical y con su car a 
inferior (5.2) en cualquier configuracidn, que conforma por presldn sobre ol 
hormigdn (6), ia cara superior (4.1) de la pleza especial (4), pegada con el adhesive) 
(2.1 ) sobre la teja (3) conventional, convirttendola en una(pieza significativa^ 

4. Mdquina de fabricaci6n de tejas de hormigdn de configuraciones 
especiales de acuerdo con la reivindicacidn 3, CARACTERIZADO porque incorpora 
un dispositivo soplador (7), provisto de una campana (7.1) dimensionairnen^e 
adecuada. - ; ^ •• ft , - 

5. M^quina de iabricacidn de tejas de hormigdn de configuration^ 
especiales de acuerdo con la reivindicacidn 3, CARACTERIZADO porque ia tolva 
(5) enftenta un£ de sus caras mayores oblicua a la otra cara lateral, vertical, qe 
guiado del compactador (5. 1 ). 
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FIG. 2 
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FIG, 4 
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